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(§) Isolierung fur Induktoren von indukttven Erhitzungsanlagen und Verfahren zu ihrer Herstallung 



) Es soilan aine hitzebestandige, dichte und dabei relatrv 
dunne sowia ala&tHChe Isolierung fur Induktoren und ein 
Verfahren zu ihrer Herstallung gafunden warden. 
Dieses wird im wesentlichen dadurch erreicht, daB die 
Isolierung an* einer Schicht Aluminiumoxyd (9) besteht, die 
ema Trank- und Deckschicht aus einam dauerelestiscrien 
und hifctebestfindigen Lack, insbssondere aua Silikonlack 
(10) aufweiftt 

Die Ertlndung ist anwendbar zur Herstallung von Induktoren 
fur indufctive Erhrtzungsanlagen, bei denen vorzugsweise die 
Induktoren von Hand gefuhrt warden. 
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Die Erfindung ist anwendbar zur HersteUung von In- 
duktoren fur induktive Erhitzungsanlagerv bei denen 
vorzugsweise die Induktoren von Hand gef lihrt werden. 

Induktoren werden zur Erhxtzung metallischer Werk- 
stucke minds hfiherfrequenter Strfime eingesetzt Da- 
bet wird die Energie durch ein Magnetfeld vom Induk- 
tor auf das zu erhitzende Werkstflck tibertragen und die 
Warme direkt in dem Werkstuck erzeugt. Damil ein 
guter Wirkungsgrad erreicht wird, mu8 der Induktor 
dem Werkstilck angenahert angepaBt sein und zu ihm 
einen mogiichst kleinen Abstand besitzen. 

Vornehmlich bei handgefQhrten Induktoren kommt 
es daher des of tern zettgleich zu raehrfachen BerQhrun- 
gen zwischen dem Induktor und dem Werkstuck, was 
immer einen KurzschhiB und damit ein Abschalten der 
Erhitzungsanlage zur Folge hat. Aus diesem Grunde ist 
es unbedingt erforderlich, zwischen dem Induktor und 
dem Werkstuck eine elektrische Isolierung vorzusehen 
Da der Induktor im NormalfaU flussigkeiUgekuhlt ist 
und somit eine geringere Temperatur als das zu erhit- 
zende Werkstuck aufweist, ist es vorteilhaf t, diesen auch 
therxnisch zu isolieren. Dabei muB diese Isolierung beim 
AuftrefFen des Induktors auf das erhitzte Werkstuck 
den an dessen Oberflache dann herrschenden Tempera- 
turen standhalten, d h. die elektrische IsoUerung muB 
auch eine hinreichende thermische Stabititat aufweisen, 

Bei einer Anwendung der induktiven Erhhzung zum 
Hartldten von Kupfer-Verbindungen betragen die im 
Werkstuck entstehenden Temperaturen bis etwa 1000 
Grad Celsius, fQr die also eine Isolierung der Induktoren 
konzipiert sein muB. Hier sind verschiedene Isolierma- 
terialien und Isolierverf ahren bekannt: 

Umvnckeln mit einer Kunststoffolie, z. R Polyimidfo- 



lie, 

— UrawiekelnmitGlasfasergewebeband, 

— emaillieren. 

Kunststoffolie, insbesondere Polyimklfolie ahnelt in 
ihrer Struktur und ihrem Verarbeitungsverhalten 
Transparentpapier. Beim Umwickeln der Induktoren 
legt sie sich ihrer Steifigkeh wegen nicht besonders gut 
an die AuBenflachen der Rund- und Rechteckrohre der 
Induktoren an. Insbesondere an rechtwickligen Ecken 
und an kreisformigen B5gen der Induktoren kommt es 
zur sogenannten Tutenbildung, so daB keine homogen 
anliegende IsoUerung erreicht wird Audi ist die Tempe- 
raturbestandigkeit der Folie im allgemeinen nicht aus- 
reichend fur diesen Einsatzzweck. Glasfasergcwebe- 
band legt sich wegen seiner hOheren Fteribilitat wesent- 
Uch besser an die AuBenwandungen der Induktoren an, 
audi ist dadurch die beschriebene Tutenbildung nicht so 
ausgepragt Die Temperaturbestandigkeit des Giasfa- 
sergewebebandes ist f Br die bei Hartldtungen von Kup- 
ferverbindungen erforderlichen Temperaturen ausrei- 
chend Nachteilig bei dieser Isolierung ist, daB sie durch 
das Gewebe sowie durch das Qberlappte Wickeln auf- 
tragt, wodurch sich beim Gebrauch der Induktoren ein 
groBer Abstand Induktor — WerkstOck ergeben kann. 
Ferner kann sie, da beim Wtckdn die Gberlappenden 
SteUen der Bander nicht miteinander verklebt werden, 
durch mechanische Beanspruchungen beim Gebrauch 
der Induktoren leicbt beschadigt werden. 

Beim Isolieren durch Emaillieren wird als Ausgangs- 
produkt Emaiilepulver oder -paste eingesetzt Bei Ver- 
wendung von Puhrer muB dieses erst in einen teigigen 



Zustand gebracht werden. Nach dem Aufbringen der 
EmaiUemasse, z. B. durch Einstreichen oder Tauchen, 
wird die EmaiUemasse bei 400 bis 500 Grad Celsius 
ausgeharteL Die beim Emaillieren erreichte Beschich- 

5 tung ist sehr inhomogen, es werden an Kanten der 
Rechteckprofile wesentlicb dflnnere Schichtdicken als 
auf den ebenen Flachen erzielt Auch ist die Haf tung auf 
den Kupferflachen der Induktoren nur gering, so daB 
cUe Emailleschicht leicht abblattert Die Emailleschicht 

10 ist ferner sehr sprode und reiBt bei den geringsten Bie- 
gebeanspruchungen der Induktoren ein. Damit ist eine 
EmailKierung zur HersteUung einer Isolierung von In- 
duktoren ebenfaUs ungeeignet 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine hitze- 

15 bestandige, dichte und dabei retativ dunne sowie elasti- 
sche Isolierung fur Induktoren von induktiven Erhit- 
zungsanlagen und ferner ein Verf ahren zu ihrer Herstel- 
lungzu findea 
ErfindungsgemaB ist die Aufgabe dadurch geldst, daB 

20 die IsoUerung der Induktoren aus einer Schicht von Alu- 
miniumoxyd (AI2O3) vorfoestinunter Dicke besteht, die 
eine Trank- und Deckschkht aus einem hitzebest&ndi- 
gen und dauerelastischen Lack, insbesondere aus Sili- 
konlack, aufweist Die Aufgabe ist ferner durch ein Ver- 

25 fahren zur HersteUung der Isolierung geldst, bei dem 

— zunachst die zu isolierenden Oberflachen der Hohl- 
profile der Induktoren geretnigt und aufgerauht werden, 
beispielsweise durch Bekiesung, 

— danach diese Flachen mit einer Aluminiumoxyd- 
30 schicht dadurch Qberzogen werden, daB Aluminium- 

oxydpulver durch einen Plasmas trahl geschmolzen wird 
und die Aluminiumoxyd-Partikel durch diesen Plasma* 
strahl auf die zu isolierenden Flachen der vor ihm, z. B. 
von Hand gefQhrten Kupferhohlprofile der Induktoren 
35 geschleudert werden, wobei die Hohlprofile an ihren 
Innenfl&ctten gleichzeitig durch die durch die strdmende 
Luft oder Flussigkeit gekOhlt werden, 

— worauf die Aluminiumoxydschicht mit einem hitze- 
bestandigen und dauerelastischen Lade, insbesondere 

40 mit Silikonlack, mindestens einmal getrankt wird, der 
abschlieBend bei einer spezifischen Aushftrtungs- bzw. 
Trocknungstemperatur in einem Trockenofen ausge- 
hartetwird 

Die Vortdle dieser erfindungsgemaBen LOsung be- 
45 stehen einmal darin, daB eine wdtgehend schlag- und 
stofiunempfindliche IsoUerung der Induktoren erzielt 
wird, und zum anderen ist das Yerfahren zu ihrer Her- 
steUung unkompliziert, relativ preiswert, und es wird 
eine an alien zu isolierenden SteUen der Induktoren an- 
50 nahernd gldchmaflige Schichtdicke erzielt. 

AusfQhrungsbeispiel 

Die Erfindung soli nachstehend an einem Ausfuh- 
55 rungsbeispid naher erlautcrt werden. Die zugehorige 
Zeichnung zeigt einen Induktor far das Verbinden von 
Cu-Ldtern mit einem EndstOck. z> B. Cu-Ldtersdl einer 
Durchf uhning mit dem FreileitungsanschluBbolzen der- 
sdben* 

w Der Induktor besteht aus einem Funktionstetl 1 zum 
Erhhzen der WerkstQcke, den AnschluBstficken 2 und 3 
zur ZufOhrung der elektrisdien Energie sowie zur me- 
chanischen Befesttgung am Hochfrequenztransforma- 
tor, den AnschluBstdcken 4 und 5 zur Zu- und Abfuh- 
65 rung des KOhlmittels und TeilstQcken 6 und 7 zur Ver- 
bindung des Funktionsteiles 1 mit den AnschlufistOcken- 
4 und 5. Das Funktionstcil 1 und die TetlstQcke 6 und 7 
bestehen vortdlhafterweise aus einem quadratischen 
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Hohlprofil, Wobei der Hohlraum zur Abfuhrung der in 
dem Funktionsteil 1. den AnschluflstOcken 2 und 3 sowie 
den Teilstiicken 6 und 7 entstehenden Verlustwarme 
fiber eine Wasserkuhluiig genulzt wird 

Das Funktionsteil 1 ist der ninden Form eines zu 5 
erhitzenden Werksttickes 8 angepaBt Zur Yermeidung 
von KurzschlOssen zwischen dem Funktionsteil 1 und 
dem WerkstuckS ist das Funktionsteil 1 mit einer Isolie- 
rung aus einer Aluminhimoxydschicht 9 und einem Sili- 
konlack 10 versehen, wobei der Silikonlack 10 sowohl in 10 
das Aluminiumoxyd 9 impragnierend eingedrungen ist 
als auch auBen auf ihm eine Deckschicht bUdeL 

Bei der Herstellung der I softening ist es wichtig, dafl 
das Aluminiumoxyd 9 einen bestimmten Reinheitsgrad 
aufweist, und daB der Silikonlack 10 eine bestirnmte 15 
eigene Viskositfit nicht Ubersteigt. 

Die erzielte mechanische, thermische und elektrische 
Festigkeit der IsoMemng wird den an den Induktor ge- 
tellten Anforderungen vollauf gerechL 
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1. Isolierung fUr induktoren von induktiven Erhit- 
zungsanlagen aus temperaturbest&ndigen Material, 
dadurch gekennzeichaet, daB sie auf diesen aus 25 
einer Schicht von Aluminiumoxyd vorbestimmter 
Dicke besteht, die eine Trank- und Deckschicht aus 
einem dauerelastischen und hitzebestandigen Lack 
aufweist. 

2. Isolierung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB der dauerelastische und hitzebest&n- 
dige Lack ein Silikonlack ist 

± Verfahren zur Herstellung einer Isolierung fiir 
Induktoren von induktiven Erhitzungsanlagen aus 
hitzebestandigen Material nach Anspruch 1, ge- 35 
kennzeichnet dadurch, daB 

— zunachst die zu isolierenden Oberflacben der 
Hohlprofile der Induktoren geretnigt und aufge- 
rauht werden, 

— danach diese Flachen mit einer Aluminiumoxyd- 40 
schicht dadurch uberzogen werden, daB Alumini- 
umoxydpulver durcti einen Plasmastrah) geschmoi- 
zen wird und die Aluminiumoxyd-Partikel durcfa 
diesen Plasmastrah] auf die zu isolierenden Flachen 
der vor ihm, z. B. von Hand, gefdhrten Kupferhohl- 45 
profile der Induktoren geschleudert werden, wobei 
die Hohlprofile an ihren Innenflachen gleichzeitig 
durch die durch sie stromende Luft oder Flussigkeit 
gekOhltwerden, 

— worauf die AJuminiumoxydschicht mat einem 50 
dauerelastischen und hitzebestandigen Lack, min- 
destens einmal getrankt wind, der abschHeBend bei 
einer spezifischen Aushartungs- bzw. Trocknungs- 
temperatur in einem Trockenofen aiisgehartet 
wird. 55 
4. Verfahren nach Anspruch % dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Reinigen und Aufrauen der In- 
duktoren durch Bekiesen erfolgt. 
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